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' _Grundmittelbédarf und Verfahreﬁskq'sten '
fiir Transport, Aufbereitung und Lagerung
-von Futterkartoffeln fiir die Schweinemast

Im Rahmen der stindig fortschreitenden Entwicklung der
" Kooperation mit dem Ziel der industriemiBigen Produktion
von Schlachtschweinen kommt der Mast auf der Basis von
Wirtschaftsfutter nach wie vor eine erstrangige Bedeutung
zu. Dabei ist die Beantwortung der Frage nach der optima-
len Konzentration und nach der giinstigsten Art der Auf-
bereitung der Futtermittel wesentlich.

Es wurden daher fiir Anlagen mit unterschiedlichen Kon-
zentrationen, die bei der Mast Futterkartoffeln und Trocken-
mischfutter einsetzen, die Héhe der Grundmittel, der Be-
darf an Arbeitszeit und Elektroenergic sowie die Verfah-
renskosten fiir die Aufbereitung und Lagerung des Wirt-
schaftsfutters kalkuliert. Dabei kamen die Aufbereitungs-
formen ,chemische Konservierung“ und ,teclinische Trock-
nung® miteinander zum Vergleich.

Da zu erwarten war, dafl mit steigender Konzentration die
Verfahrenskosten durch bessere Auslastung der technischen
Einrichtungen sinken, so daB aus den Kosten der Aufbe-
reitung und der Lagerung des Futtermittels allein die giin-
stigste Ionzentrationshéhe nicht zu erkennen ist, wurde
der Aufwand fiir den jeweils erforderlichen Transport der
Futterkartoffeln vom Feld zur Mastanlage ermittelt und mit
den Kosten [fiir Aufbereitung und Lagerung addiert.

Vorgabe

Die Untersuchungen erfolgten [iir Konzentrationen von
6000, 12 000, 24 000 und 48 000 Mastplitzen. Der Umschlag
wurde auf 2,2 Mastschweine je Tierplatz und Jahr ange-
setzt, so daB unter Beriicksichtigung von 5 Prozent Tier-
verlusten mit einem jahrlichen Aussto von 12500, 25 000,
50 000 und 100 000 Mastschweinen zu rechnen war. Als Ein-
stallungsmasse wurden 35 kg, als Ausstallungsmasse 115 kg
angesetzt. Der Berechnung des Futterbedarfs lagen drei Va-
rianten der Tagesration zugrunde und zwar bei Variante I
4 kg Kartoffelsilage und 1,5 kg Beifutter, in Variante II
5 kg und 1,35 kg und in Variante III 6 kg und 1,2 kg je
Tier und Tag. Fir die Aufbereitungsform ,Kartolfeltrock-
nung“ wurden die genannten Kartoffelsilageanteile durch
-0,8 kg, 1,0 kg und 1,2 kg Kartolfeltrockenschnitzel ersetzt.
. Diese Mengen entsprechen -den von verschiedenen Autoren
mitgeteilten Rationen an Trockenschnitzeln [1] [2]. Bei der.
Berechnung des Futterbedarfs wurden Konservierungsver-
luste in Hohe von 7 Prozent bei chemischer Konservierung
[3] und von 5 Prozent bei Kartoffeltrocknung {4] heriick-
sichtigt.

Die Ermittlung des Transportaufwandes erfolgte fiir einen
mittleren Hektarertrag von 24 t sowie einen spezialisierten
Futterkartoffelbau auf 20 und 25 Prozent der Gesamtfliche.
Weiter wurde von einem Erntezeitraum von 65 Tagen mit
kontinuierlicher Verarbeitung des Erntegutes ausgegangen.
Der wihrend der LErnte bei der Varianté ,chemische Kon-
servierung® bestehende [Futterbedarf sollte direkt abgedeckt
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werden, wihrend der Bedarf fiir 300 Tage, entsprechend
82 Prozent, zu konservieren war.

Verfahren der chemischen Konservierung mit StérkeaufschluB

_ durch Garung :

Die technologischen Vorteile der chemischen Konservierung
gegeniiber dem konventionellen Verfahren der Silierung
geddmpfter Kartoffeln bestehen in einer wesentlich héheren
Schlagkraft in der Aufbereitungsphase mit kontinuierlicher
Verarbeitung des Erntegutes und in giinstigeren Transport-
und Entnahmebedingungen des zerkleinerten Rohproduktes
durch -‘Pumpen und Rohrleitungen. Das Verfahren kann in
Abschnitte gegliedert werden, fiir die die Maschinenkette
in Tafel 1 dargestellt ist. Als verwendbare Zerkleinerungs-
maschinen stehen der Reiler R 48 M (max.. Durchsatz 10 t/h)
und der Industriereifer SZ 14 (max. Durchsatz 30 t/h) der
Grumbach KG. zur Verfiigung [5]. Fiir die Lagerung wur-
den aus dem Fertigungsprogramm des VEB Gaselan metall-
umwandete, gasdichte Behilter mit Fassungsvermégen von
4000 und 5000 m3 vorgeschlagen und bei der Kalkulation
zugrunde gelegt. Die Behilter miissen fiir den vorgesehenen
Zweck warmeisoliert oder beheizbar sein. Weiter wurde
davon ausgegangen, daB3 die wihrend der Lagerungszeit auf
dem Behilterboden abgesetzte Stirke durch Umpumpen des
Behilterinhalts mit dem iibrigen Material hinreichend ge-
mischt wird, wobei das abgepumpte Material durch Diisen
dem Behilter an mehreren Stellen seines Umfangs zuflieBt.
Untersuchungsergebnisse iiber die erforderliche Mischzeit
lagen nicht vor, in Ansatz kam daher eine Umpumpzeit
von G0 h vor jedem Abfiillvorgang. Um die Anzahl der
Abfiillungen gering zu halten, wurden Zwischenlagerbehal-
ter fiir 8 bis 10 Tage init Fassungsverinégen von 250 und
00 m3 zur Entnahme des tiglichen Bedarfs vorgesehen, zu
deren Befiillung die zum Umpumpen des Inhalts der Lager-
behélter erforderlichen Pumpen dienten. In den Zwischen-
behaltern wird das Futter durch ein Rithrwerk stindig
homogen gelialten und aus thnen durch Pumpen einer kon-
tinuierlich arbeitenden Gareinrichtung zum AufschlieBen der
Stiirke zugefiithrt. AuBer Versuchsmustern stehen solche Ein-
richtungen heute noch nicht zur Verfiigung. Es wurde ent-
sprechend dem Futterbedarf mit einem Durchsatz von 3 bis
4 t/h gerechnet [6].

Verfahren der technischen Trocknung

Die Kartolfeltrocknung stellt ein Konservierungsverfahren
dar, das neben geringsten Konservierungsverlusten fiir die
Verfahrenstechnik giinstige Bedingungen schafft. Die Ver-
daulichkeit ist um so héher, je feiner die getrockneten Kar-
tolfeln zerkleinert werden [1]. Wesentlich, besonders fiir die
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Eingabe Aufberei- Umschlag Lagerung  Umschlag Lagerung Umschlag  Aufberei-  Zuberei-
tung tung lung
gereinigte Zerkleine- Pumpe, Lager- Pumpe, Zwischen- Pumpe, * Gar- Mischer
Kartoffeln rungs- Rohr- behilter, Rohr- " behiilter, Rohr- einrich-
maschine leitung leilung Homo- leitung tung Tafel 1
genisier- Maschinenkette fiir das Verfah-
cinrichtung ren chemische Konservierung

von Futterkartoffein
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Tafel 2 ‘ .

Maschinenkelte fir das Verfahren Trocknung Eingabe Aufpereifung Umschlag Lagerung Umschlag Zubereitung -
¥op Rugterkartolfeln gereinigte Zerkleinerungs-  Gebliise, Lager- Entnahme- Miihle oder
Kartoffeln maschine, Rohrleitung behilter einrichtung, Mischer
Trommel- Férder-
trockner schnecke

Verabreichung an junge Tiere, ist, durch gute Trocknungs-
fihrung ein gleichmiBiges Trockengut zu erreichen [2]. Bei
Erfiillung dieser IForderung durch das Bedienungspersonal
sind die in der DDR vorhandenen Trommel-, Schrigrost-
und Kegelspiraltrockner zur Trocknung von Kartoffeln ge-
eignet [4]. Die Abschnitte des Verfahrens mit der Maschinen-
kette sind in Tafel 2 dargestellt.

Fiir die Berechnung des Trocknungsaufwandes wurden die
technischen Daten des Trommeltrockners UT 67 verwendet.
Der Trockner erreicht einen Durchsatz von 12 bis 13 t/h
Frischkartoffeln. Von den Gesamttrocknungsstunden entfal-
len 1300 h jahrlich auf die Hackfruchttrocknung, aus denen
sich bei 20 I tiiglicher Arbeitszeit eine Kampagnedauer von
65 Tagen ergibt [7]. Ergab die Kalkulation auf Grund eines
geringeren Futterbedarfs weniger als 65 Trocknungstage, so
wurde zur zeitlich vollen Ausnutzung des Trockners Lohn-
trocknung fiir andere Betriebe eingeplant.

Fiir die Schnitzelférderung gingen Kornergebliase der Typen
T 501, T 502 und T 503 in die Berechnung ein. Fiir die Lage-
rung der Schnitzel wurde mit Betonhochsilos gerechnet, wie
sie fiir die Konservierung von Welksilage Verwendung fin-
den. Die erforderlichen Entnahmeeinrichtungen wurden hin-
sichtlich der Kosten den Garfutterfrisen gleichgestellt.
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Bild 1. GroBe des Versorgungsgebietes in Tha und mittlere Traﬁsport-
entfernung in km (5 kg Kartoffelsilage/Tier - d; 20 Prozent
Futterkartoffeln von AL; 240 dt/ha) — — —Tha, _____ km

Ermittlung der Kennwerte

Zur Bestimmung des Transportaufwandes war die mittlere
Transportentfernung zu bestimmen. Diese ist abhingig von
der GréBe des fir die Versorgung mit Futterkartoffeln er-

forderlichen Gebietes. Dazu honnte die Ackerfldche auf Grund
der genannten Ertrige und Kartoffelanteile errechnet wer-
den. Entsprechend dem Anteil der Ackerfliche an der Ge-
samtfliche der DDR wiiren die im Rahmen dieser Kalkula-
tion errechneten Ackerflichen mit 2,25 zu multiplizieren,
um die durchschnittliche GréBe der Versorgungsgebiete zu
erhalten. Da jedoch anzunehmen ist, dal man GroBanlagen
fiir die Produktion von Mastschweinen nicht in unmittel-
barer Nihe von Waldgebieten, Stiadten, groBflichigen Indu-
stricanlagen u. dgl. errichtet, wurde die GréB8e des Versor-
gungsgebigtes und damit die Transportentfernung durch
Multiplikation der Ackerfliche mit dem Faktor 1,8 errech-
net.

Bei der unterstellten idealisierten I{reisform des Vergor-
gungsgebietes ist die mittlere Entfernung gleich dem fiir das
halbe Gebiet geltenden Radius. Von einem kreisfrmigen

Gebiet auszugehen, erscheint gerechtlertigt, da sich eine Ver-.

lagerung der Produktionsanlage aus dem Kreismittelpunkt
in Richtung auf den Kreisumfang nur sehr gering auf die
mittlere Transportentfernung auswirkt, bei einer Verlage-
rung der Anlage um 20 Prozent des Radius nimmt die mitt-
lere Entfernung uin weniger als 1 Prozent zu. Dagegen ist
die Streckenfithrung der Transportwege von Bedeutung.
Dazu zeigte eine Analyse, daB die Entfernung auf der StraBe
im Mittel 125 Prozent der Luftlinie betragt, fir Orte mit
geringen Entfernungen voneinander liegt der Wert dariiber.
Davon ausgehend wurde die mittlere Entfernung mit dem
Faktor 1,4 multipliziert, um die wirkliche mittlere Entfer-
nung zu bestimmen. Dieser Wert entspricht dem Radius des
das ganze Versorgungsgebiet umfassenden Kreises (Bild 1).
Als Transportmittel bildeten Traktorenanhinger mit einer
zuldssigen Ladung von 12t die Grundlage, ihr Ladevermé-
gen beim Kartoffeltransport wird zu 70 Prozent ausgenutzt.
Das Ladegut wurde zu !/3 aus Steinen und anderen Bei-
mengungen bestehend angenommen [8], so daBl die wirk-
liche Zuladung an Kartoffeln 5,6t je Anhdnger ausmacht.
Die unterstellte Transportgeschwindigkeit betrug bei Last-
fahrt 10 km/h und bei Leerfahrt 20 km/h. Eine Transport-
stunde wurde wie folgt kalkuliert:

Traktorenkosten 11,10 M/h
Anhiingerkosten 4,00 M/h
Lohnkosten 4,00 M/h

19,10 M/h

Bei Anwendung der genannten Werte errechneten sich Ko-
sten von 0,51 M/tkm. Davon sowie von der mittleren Trans-
portentfernung ausgehend, konnten die Transportkosten je t
Futterkartoffeln und, unter Beriicksichtigung des Futter-
bedarfs, die Transportkosten fiir Futterkartoffeln je dt Zu-
wachs ermittelt werden (Bild 2).

.

~
Anzahl der
Mastpldtze 6 000 12 000 24 000 48 000
Art der
Konservierung chcmis’ch Trocknung chemisch Trocknung chemisch Trocknung chemisch Trocknung
Aufbercitung 3,—~ 196, — 2, — 196, — 1,— 143, — 1,—- 121, =
(130,—) (130, —) (130, —)
Eilrjerlldamitlelbedarf fir Aufberei Umschlag 3= 6, 2~ = 3= [': - 3 - 4 -
= e — — 299, — " 95 pa— i - —
tung, Umschlag und Lagerung Lagerung 820, 70; 299, 63, 286, 56, 286, 56
der Futterkartoffeln bei chemi- Verfaliven 326,— 272, — 303; — 264, — 290, — 205, — 290, — 181, —

scher Konservierung und Kar-
toffeltrocknung! (M/Mastplatz) -
5 kg Kartoffclsilage bzw. 1 kg
Trockenschnitzel je Tier und Tag

M/Mastplatz (206,—) (198,—) (190, —)

\
\

1 entsprechend Trocknungszeit anteilig 34 9/, der Grundmittel der Trocknungsanlagen
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_ Weiter waren der Bedarf an Arbeitskriften, an Arbeitszeit

- und an Kosten der lebendigen Arbeit sowie der elektrische

AnschluBwert, der Elektroenergiebedarf und der Bedarf an
festen Brennstoffen fiir das Garen der chemisch konservier-
ten Kartoffeln mit den entsprechenden IKosten zu ermitteln.
Die Kosten fiir das Trocknen der Kartoffeln cinschlieBlich
der Kosten fiir Heizél konnten einer vorliegenden Unter-
suchung entnommen werden [7].

Als weitere Kennwerte wurden der erforderliche Besatz mit
Maschinen und Einrichtungen fiir die Zerkleinerung und fiir
das Garen der chemisch zu konservierenden bzw. konser-

vierten und fiir die Trocknung der zu trocknenden Kartof-
" feln ermittelt und der Bedarf an Lagerbehiltern und Um-
schlagmitteln bestimmt. Davon ausgehend lie sich der
Grundmittelbedarf ableiten.

Die Verfahrenskosten umfassen die Kosten der lebendigen
Arbeit und fiir. Energie sowie fiir Abschreibungen, Zinsen
und Instandhaltung der Grundmittel. Die Instandhaltungs-
kosten wurden, ausgehend von den Preisen der Hauptver-
schleiBteile oder von Normativen, unter Beriicksichtigung
der Maschinenauslastung (verarbeitete Massen) [9] kalku-
liert. )

Ergebnisse

Den Grundmittelbedarf fiir die betrachteten Konservierungs-
verfaliren zeigt Tafel 3. Bei der chemischen Konservierung
ergeben sich diese fast ausschlieBlich aus dem Bedarf an
Lagerbehiéltern. Die Verminderung der Betrige gegeniiber
den kleineren Konzentrationsvarianten sind durch bessere
Anpassung des zu errichtenden Behilterraums an den Be-
hilterbedarf bei gréBerer Behilteranzahl bedingt. Gleiches
gilt fir die Lagerung der Trockenschnitzel. Auch bei der
Trocknung wird der EiniluB einer steigenden I onzentration
deutlich. Wiihrend bei G000 und 12 000 Mastplitzen bei der
angegebenen Futterration ein bzw. zwei Trockner erforder-
lich sind, reichen bei 24000 Plitzen drei und bei 48 000
Pliatzen 5 Trockner aus. Lin Vergleich der Verfahren zeigt
dementsprechend, daB die zugunsten der Trocknung beste-
hende Differenz mit zunehinender Konzentration gréBer
wird. Dabei ist allerdings zu beriicksichtigen, daB bei den
geringeren Konzentrationen die vorhandenen Grundmittel
iber die Trocknung fiir andere Betriebe in diesen ‘wirksam
werden konnen. Dieser Tatsache tragen die in () gesetzten
Werte Rechnung. Diese zeigen noch gréBere Differenzen im
Grundmittelbedarf zugunsten des Verfahrens Trocknung.
Die Verfahrenskosten werden in 'l'afel 4 zusammengefafit.
Die Transportkosten nehmen mit steigender Konzentration
infolge des degressiven Anstiegs der mittleren Transport-
entfernung degressiv zu. Zwischen den Verfahren wirken
sich die unterschiedlichen Verluste hierbei nicht aus. Bei der
chemischen Konservierung stellt die Lagerung, entsprechend
Tafel 3, den groBiten Kostenanteil.;Bis zur Variante 24 000
Platze nehmen die Kosten fiir Aufbereitung, Umschlag und
Lagerung schneller ab als die Transportkosten ansteigen,
dariiber hinaus ist die Kostengestaltung entgegengesetzt. All-
gemein kann eingeschitzt werden, daB8 sich das Verfahren
der chemischen Konservierung den verschiedenen Tierkon-
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Blid 2. Transportkosten fiir Futterkartoffeln in M/dt Zumast (20 Pro-
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Bild 3. Verfahrenskosten fiir Transport, Aufbereilung und Lagerung
von Futterkartoffeln in M/dt Zumast (5 kg Kartoffelsilage bzw.
1 kg Trockenschnitzel/Tier - d; 20 Prozent Futterkartoffeln von
AL; 240 dt/h ha) — — — 1echnische Trocknung, — che-
mische Konservierung

zentrationen gut anpassen lafit. Die Verarbeitungsprozesse
von der Zerkleinerung bis zur Lagerung und von der Ent-
nahme bis zur Futterzubereitung verlaufen kontinuierlich,
so daB fir die Automatisierung giinstige Bedingungen be-
stehen. Die technischen Einrichtungen sind relativ billig -und
von hoher Schlagkraft. Ungiinstig wirken sich auf die Ko-
sten die teuren Lagerbehilter aus. Es ergibt sich daher die
Aufgabe fiir den Belilterbau, zu untersuchen, ob sich durch
Verwenden anderer Materialien eine Senkung der Lager-
kosten erreichen lif3t.

Die Kosten fiir das Verfahren Trocknung nehmen mit an-
steigender Konzentration zu. Dies ist darauf zuriickzufiihren,
daB die Aufbereitungskosten bei voller Auslastung der Trock-

Anzahl der
Maslplitze 6 000
Arl der

Kounservierung

chemisch Trocknung

12 000 24 000 48 000

chemisch Trocknung chemisch Trocknung chemisch Trocknung

Transport 1,86 1,86 2,63 2,63 3.72 3,71 5,26 5,25
Aufbereilung 3,07 20,59 2,76 20,59 2,15 20,59 | 2,11 20,59
Umschlag 1,38 1,28 0,74 1,10 0,69 0,92 0,56 0,90
Tafel 4 N Lagerung 17,10 2,58 16,08 2,30 15,29 2,07 15,29 2,07
Verfahrenskosten fiir T port,
Aufbereitung, Umschlag und Yerfahren 23,41 26,31 22,21 26,62 21,85 27,29 23,22 28,81
Lagerung der Futterkartoffeln abziigl. Verlust-
bei chemischer Konservierung i 2 = 7 - 0,74 = 0.74 - 0,74
und Kartoffeltrocknung (M/dt differenz 0,74 . !
Zuwachs) - 5 kg Kartoffelsilage Yerfahren
g%W- dl kg Trockenschnilzel/ M/dt Zuwachs 23,41 25,57 22,21 25,88 ° 21,85 26,55 23,22 28,07
ler -
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nungsanlagen konstant bleiben, wihrend die Kosten fiir
Umschlag und Lagerung weniger absinken als die Trans-
portkosten zunehmen. Auch die Trocknung verlangt einen
kontinuierlichen Ablauf der Prozesse mit der Moglichkeit
zur weitgehenden Automatisierung der Aufbereitung und
des Umschlags. Die Lagerung ist billig. Die Héhe der Trock-
nungskosten ist im wesentlichen vom Bedarf an Brennstoffen
abhiingig, ihr Anteil an.den Kosten betrigt gegenwirtig
etwa 50 Prozent [7]. Damit kénnten die Kosten durch Be-
reitstellung billigerer Energietriger kurzfristig gesenkt wer-
den. Fiir einen Vergleich der beiden Verfahren wurde der
Wert der Verlustdifferenz von 2 Prozent von den Kosten der
Trocknung abgesetzt (Bild 3 und Tafel 4). Die Verfahréns-
kosten liegen bei der Trocknung fiir alle Konzentrationen
iiber denen der chemischen Konservierung. Bei Bereitstel-
lung billigerer Brennstolfe wire jedoch die Trocknung der
chemischen Konservierung auch hinsichtlich der Verfahrens-
kosten iiberlegen.

Zusammenfassung

Fiir Schweinemastanlagen mit Konzentration zwischen G000
und 48000 Mastplitzen, deren Produktion vorwiegend auf
der Grundlage von Futterkartoffeln erfolgt, wurden die Kon-
- servierungsverfahren chemische Konservierung mit Stirke-
aufschluB durch Garung und technische Trocknung hinsicht-
lich des Grundmittelbedarfs und, unter Linbeziehung der
Kosten fiir den Transport der Rohware vom Feld zur Auf-
bereitung, der Verfahrenskosten untersucht. Variiert wurden
neben der Konzentration die Futterration und das Anbau-
verhiltnis.
Mit steigender Konzentration sinken der Grundmittelbedarf
und die Verfahrenskosten fiir Aufbereitung, Umschlag und
Lagerung bei der chemischen Konservierung, da die ent-
sprechenden Anlagenteile dem Bedarf besser angepaBt oder
besser ausgenutzt werden konnen. Wiihrend dies fiir den
Grundmittelbedarf der technischen Trocknung in gleichem
MaBe gilt, ist der EinfluB steigender Konzentration bei die-
sem Verfahren auf die Summe der Kosten det gznannten

Dr. R. LOMMATZSCH®

Die FlieBkanalentmistung hat in den letzten Jahren in der
DDR starke Verbreitung gefunden. In den meisten Fillen
wurde sie bisher in Milchviehanbindestillen angewendet.
Wie die vorliegenden Erfahrungen zeigen, sind die Anlagen
bei richtiger baulicher Ausfithrung im allgemeinen funk-
tionssicher [1] [2]. Treten Schwierigkeiten auf, so sind diese
meist auf Baufehler an den Kanilen, die Aufstallung von
Tieren, die besonders festen Kot absetzen (Firsen und trok-
kenstehende Kiihe), an Kanilen, deren Tiefe fiir Milch-
kithe bemessen ist, oder auf einen hohen Anfall von Fut-
terresten in der Giille zuriickzufiihren. Insbesondere der
Anteil der Stille, in denen durch unsachgemiBe Ausbildung
der Krippe Futterreste aller Art zunichst auf die Liege-
flache und spiter in die Giillekanile gelangen, ist hoch. Des-
halb wurde untersucht, inwieweit Futterreste die FlieB-
fihigkeit der Giille verschlechtern kénnen. Dabei zeigte es
sich, daB in diesem Zusammenhang die Formen der Wasser-
bindung in der Giille genauer untersucht werden muQten.
Bei den Untersuchungen ergaben sich eine Reihe von all-
gemeinen Lrkenntnissen zur Giille, die den Versuchsergeb-
nissen zunichst vorangestellt werden sollen.

Sektion Tierproduktion und Veterindirmedizin der Karl-Marx-Uni-
versitit Leipzig, Bereich Technologie (Leiter: Prof. Dr. habil.
E. THUM) g
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Abschuitte nur gering, da die Trocknupgskosten unter An-
nahme einer vollen Ausnutzung der Trocknungskapazitit
konstant sind.

Werden die Transportkosten einbezogen, so fallen bei der
chemischen Konservierung die Verfahrenskosten bis zur
Konzentration 24 000 Plitze ab, steigen mit weiterer Kon-
zentration jedoch wieder an und erreichen bei 48 000 Plit-
zen etwa die fir 6000 Plitze ermittelte Hohe. Bei der
technischen Trocknung ist die Zunahme der Transportkosten
bereits beim ersten Konzentrationssprung groBer als die
Abnahme der Kosten fiir Aufbereitung, Umschlag und La-
gerung, so dal sich die IXostensumme von Beginn an er-
héht.

Ein Vergleich der beiden Verfahren zeigt einen geringeren
Grundmittelbedarf fiir die technische Trocknung bei héohe-
ren, durch den hohen Anteil der Energiekosten bedingten
Kosten dieses Verfahrens gegeniiber der chemischen Kon-
servierung.
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Der EinfluB von Futterresten und Wasser
auf die FlieBeigenschaften von Rindergiille

1. Zur Wasserbindung in der Giille

Es ist bereits mehrfach darauf hingewiesen worden, daB fiir
die FlieBfahigkeit der Giille nicht der Wassergehalt (bzw.
Trockensubstanzgehalt) schlechthin, sondern allein der Ge-
halt an freiem Wasser, das als ,,Schmiermittel“ zwischen
den festen Teilchen wirkt, entscheidend ist.

Das gesamte, in den festen Bestandteilen des Kotes (unver-
daute oder unverdauliche Futterreste, Bakterien) gebundene
Wasser ist dagegen fiir die FlieBfihigkeit der Giille ohne
Bedeutung. .

Auch das in den Solvathiillen der ,,Giillekolloide® adsor-
bierte Wasser hat kaum EinfluB auf den FlieBvorgang, da
es nur bei stirkerer mechanischer Beanspruchung der Giille
frei wird [3]. Bei der FlieBkanalentmistung treten jedoch
die dazu notwendigen Schubspannungen kaum auf.

Der Gehalt eines Kolloide enthaltenden -Stoffes, wie z. B.
Giille, an freiem Wasser kann experimentell auf direktem
Wege nicht ermittelt werden. Dazu sind keine Methoden
bekannt. Aus den spater dargelegten Untersuchungen an
Giille 1aBt sich jedoch ableiten, daB der Anteil von freiem
Wasser am Gesamtwassergehalt nur einen Bruchteil aus-
macht, da die FlieBfahigkeit der Giille durch geringe Was-
serzugaben stark verbessert werden kann.

575





